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UDDEHOLM MIRRAX ESR

Uddeholm Mirrax ESR &r speciellt utvecklat och anpassat fér stora formar

som kraver korrosionsbestindighet och hog ytfinish.

Uddeholm Mirrax ESR karakteriseras av
— Hog hirdbarhet for att na jamna egenskaper i grova dimensioner
— Hog duktilitet och seghet for en siker produktion
— Bra korrosionsbestindighet for att minimera underhallsbehovet
— Utmirkt polerbarhet for ytkvalitet och funktion

— Bra notningsbestiandighet for langre livslangd

Uddeholm Mirrax ESR dr ocksa riétt val nar korrosion i produktionen dr
oacceptabel t ex inom medicinsk industri, optisk industri och vid tillverkning

av andra transparenta artiklar av hog kvalitet.

Uddeholm Mirrax ESR ingar i Uddeholm Stainless Concept.



UDDEHOLM MIRRAX ESR

Allmant

Behovet av storre, segare och mer korrosions-
bestédndiga formverktyg 6kar. Uddeholm Mirrax
ESR har visat sig vara det ritta valet for dessa
anvandningsomraden.

Uddeholm Mirrax ESR &r ett korrosions-
besténdigt formstal med féljande egenskaper:
 utmarkt polerbarhet

* bra korrosionsmotstand

* mycket bra hdrdbarhet

* bra seghet och duktilitet

* bra ndtningsmotstand

Allt detta sammantaget ger ett stal med utom-
ordentlig stor produktionskapacitet. Det prak-
tiska virdet av god korrosionsbestindighet
hos ett plastformverktyg kan sammanfattas pa

foljande sitt:

* Lagre underhallskostnader
Formrummens ytor bibehaller sin ursprung-
liga finish under lang tid. Formar som lagras
eller anviands under fuktiga forhallanden be-
hover inte skyddas speciellt.

 Lagre produktionskostnader
Da kylvattenkanalerna (till skillnad fran vad
som 4ar fallet med konventionella formstal)
inte angrips av rost, forblir virmed&vergangs-
egenskaperna och darmed kylningseffekten
oférandrad under verktygets hela livslingd,
vilket garanterar jamna cykeltider.

Dessa fordelar och den hoga slitstyrkan hos
Uddeholm Mirrax ESR ger anvindaren formar
med ldga underhéllskostnader och lang livs-
lingd for bésta totalekonomi.

Uddeholm Mirrax ESR tillverkas enligt Elektro-
slaggomsmaltningsmetoden (ESR) vilket resul-
terar i mycket fa inneslutningar d v s ett
mycket rent stal.

Rike- C| Si |Mn| Cr|Mo| Ni|V |+N
analys % 0,25/0,35|0,55|13,3/0,35/1,35/0,35
Standard-

specifikation AlSI 420 Modified

Leverans-

tillstand Glédgat till ~250 HB

Fargmarkning| Svart /Orange med vit diagonallinje

Anvandningsomraden

Uddeholm Mirrax ESR kan rekommenderas for
alla olika typer av formar men dess speciella
egenskaper ar framfor allt av intresse for stora
formar med krav pa:

* Korrosionsmotstand d v s da korrosiva
plaster ska formas t ex PVC, acetater och
formar som utsdtts for fuktig miljé under
produktion eller lagring

* Hog ytfinish t ex for produktion av optiska
detaljer som kamera- och glaségonlinser och
for medicinska detaljer

* Seghet och duktilitet i komplicerade formar

* Hog hardbarhet i stora formverktyg

Egenskaper

Fysikaliska data

Hardat och anl6pt till 50 HRC. Data vid
rumstemperatur resp. férhojd temperatur.

Temperatur 20°C 200°C 400°C
Densitet kg/m? 7740 - -
Elasticitetsmodul
MPa 210000 | 200000 | 180000
kp/mm? 21 420 20 400 18 360

Varmeutvidgnings-
koefficient

per °C fran 20°C - 11,1x 104 11,7 x 10

Virme-
konduktivitet®
W/m °C - 20 24

Specifikt varme
J/kg °C 460 - -

* Varmekonduktivitet dr svar att mita. Virden kan ej ges med
hogre sikerhet dn +15%

Form for tillverkning av gatljusarmatur.



Hallfasthet vid rumstemperatur

Hallfasthetsvardena ar ungefarliga. Proven har
hirdats i luft fran 1020°C och anl6pts 2 ggr till
angiven hardhet.

Alla prov ar tagna fran en stang med dimen-
sion 407 x 203 mm.

Hardhet 50 HRC 45 HRC
Brottgrans Ry,
N/mm? 1780 1500
kp/mm? 182 153
Resttojningsgrans RpO,Z
N/mm? 1290 1200
kp/mm? 132 122
Slagseghet

Uddeholm Mirrax ESR har en mycket bittre
seghet/duktilitet jamfért med andra rostfria
verktygsstal av typen W.-Nr. 1.2083/AISI 420.

For maximal seghet och duktilitet rekom-
menderas en lag anlépningstemperatur och for
maximal nétningsbestindighet rekommenderas
en hogre anlépningstemperatur.

| nedanstaende diagram ges ungefarliga
vdrden pa slagseghet vid rumstemperatur upp-
matt pa provstavar uttagna i centrum och i
tvarriktningen av stangen.
Ursprunglig stangdimension: 508 x 306 mm
Provstavsstorlek: 7 x 10 x 55 mm oanvisad.
Hardat vid 1020°C i 30 minuter. Kylning i luft.
Anlopt 2 x 2h.

EFFEKTEN AV ANLOPNINGSTEMPERATUR PA
OANVISAD SLAGSEGHET | RUMSTEMPERATUR
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Anlépningstemperatur °C, 2 x 2h

Korrosionsmotstand

Ett verktyg tillverkat i Uddeholm Mirrax ESR
har ett mycket bra korrosionsmotstand och
motstar korrosiva miljer béttre dn andra
rostfria formstal av typ W.-Nr. 1.2083/AISI 420.

Uddeholm Mirrax ESR uppvisar det basta
korrosionsmotstandet efter anlépning vid lag
temperatur och polerat till spegelyta.

| nedanstaende diagram har vérden fran
potentiodynamiska polarisationskurvor an-
vants for att visa skillnaden i allmankorrosion
mellan Uddeholm Mirrax ESR och W.-Nr.
1.2083/AISI 420 efter lag- resp. hégtempera-
turanlépning.

Provstav storlek: 20 x 15 x 3 mm
Hardat vid 1020°C i 30 minuter. Kylning i luft.
Anlopt 2 x 2h.

EFFEKTEN AV FORMSTAL OCH ANLOPNINGS-
TEMPERATUR PA KORROSIONSMOTSTANDET

Relativt korrosionsmotstand

100 -
Lagtemperatur-
anlépt vid 250°C
75 —
50 [ - -
Hogtemperaturanlopt
vid 500°C
25 [

MIRRAX ESR  1.2083/ MIRRAX ESR  1.2083/
AlSI 420 AISI 420



Varmebehandling
Mjukglodgning
Skydda stalet och genomvirm det till 740°C.

Kyl sedan stalet med 15°C per timme till
550°C, dérefter fritt i luft.

Avspanningsglodgning
Efter grovbearbetning ska verktyget genom-

viarmas till 650°C, halltid 2 timmar. Kyl lang-
samt till 500°C, direfter fritt i luft.

Hardning

Férvdarmningstemperatur: 600-920°C. Férvarm-
ning sker normalt i minst tva steg.
Austenitiseringstemperatur: 1000—1025°C, men
vanligtvis 1020°C. Fér mycket stora formar
rekommenderas 1000°C.

Temperatur Halltid* Hérdhet fére
°C minuter anlépning
1020 30 55+2 HRC
1000 30 54+2 HRC

* Halltid = tid vid hdrdtemperatur efter det att verktyget 4r
helt genomvarmt

Skydda detaljen mot avkolning och oxidation
under hdrdningen.

Kylmedel och hirdbarhet

* Vakuumugn, kylning i gas med tillrackligt
overtryck

* Fluidiserande badd eller saltbad vid 350-
500°C darefter kylning i cirkulerande luft

¢ Cirkulerande luft

For att fa basta mojliga mekaniska egenskaper
skall kylningshastigheten vara sa hég som
mojligt. Hansyn maste dock tas till sprickrisken
och risken for oacceptabelt stora form-
forandringar. Vid vairmebehandling i vakuumugn
rekommenderas kylning i gas med minst 4—

5 bar 6vertryck.

OBS! Anlop verktyget direkt nar temperaturen
kommit ned till 50-70°C.

Da storre verktyg i material av typen W.-Nr
1.2083/AISI 420 hdrdas, ger den relativt daliga
hardbarheten en lag hardhet och en bland-
struktur Over tvdrsnittet. | vissa delar av
verktyget kommer korrosionsmotstind och
seghet att forsamras.

Uddeholm Mirrax ESR har en mycket béttre
hardbarhet dn material av typen W.-Nr 1.2083/
AISI 420 sa den héga hardheten bibehalls dven
i centrum av grova dimensioner. Den mycket
goda hardbarheten har ocksa en avgérande
effekt pa segheten och korrosionsmotstindet.

HARDHETEN SOM FUNKTION AV
SVALNINGSTIDEN UNDER HARDNINGEN

Hardhet
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Svalningstiden mellan 800-500°C, sekunder

® Svalningshastigheten i centrum for tre olika dimensioner



Anl6pning
Vilj den anlépningstemperatur som ger 6nskad
hardhet enligt nedanstaende diagram.

Anl6p minst 2 ganger, med mellanliggande
kylning, till rumstemperatur. Lagsta rekommen-
derade anlépningstemperatur ar 250°C. Halltid
vid temperatur dr minst 2 timmar.

ANLOPNINGSDIAGRAM

Anldpningskurvorna dr ungefarliga.
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Anlopningskurvorna ar framtagna efter vairmebehandling av
prover i dimension 15 x 15 x 40 mm, kylning i cirkulerande
luft. Beroende pa verktygsstorlek och virmebehandlingspara-
metrar kan hardheten bli lagre.

Notera: Anlépning vid 250-300°C ger den bista
kombinationen av seghet, hardhet och
korrosionsbestdndighet. For mycket stora verk-
tyg och/eller verktyg med komplicerad design
rekommenderas dnda en hég anlépningstem-
peratur for att minimera restspanningsnivan.
Ytterligare information finns att tillga i
foldern “Heat treatment recommendations for
Uddeholm Mirrax ESR”, endast engelsk version.

Dimensionsforandringar

Dimensionsforandringar efter hirdning och
anlépning kan variera beroende pa de tempe-
raturer, typ av utrustning samt de kylmedel
som anvants under virmebehandlingen.

Storleken och formen pa verktyget har
ocksa en mycket stor inverkan.

Verktyget skall alltid tillverkas med tillracklig
arbetsman for att kompensera dimensions-
forandringarna. Anvand 0,20% som riktvirde
for Uddeholm Mirrax ESR under férutséttning
att avspanningsglodgning utforts mellan grov-
och finbearbetning enligt rekommendation.

Austenitisering: 1020°C/30 minuter, gaskylning i
vakuumugn med 1,1°C/s mellan 800°C och
500°C.

Anlépning: 2 x 2 timmar vid olika tempera-
turer.

Provstorlek: 100 x 100 x 100 mm

Dimensionsférandring %
+ 0,20

+ 0,15
+0,10 -
+ 0,05 7

0

- 0,05 —T

-0,10 =]

/
-0,15

-0,20

300 350 400 450 500 550
Anl6pningstemperatur°C 2 x 2h

Anlopning maste ske vid minst 520°C for att
verktyget ska vixa i alla riktningar.



UDDEHOLM MIRRAX ESR

Skardata-
rekommendationer

Nedanstaende skirdata ir att betrakta som
riktvarden, vilka maste anpassas till rdidande
lokala férutséttningar. Mer information finns i
Uddeholms publikation ”Skardatarekommen-
dationer”.

Rekommendationerna i foljande tabeller gdller
for Uddeholm Mirrax ESR i leveranstillstand
~250 HB.

Svarvning

160-210

210-260

0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
2-4 0,5-2 0,5-3
P20-P30 P10 -
Belagd Belagd
hardmetall hardmetall
eller cermet

Frasning
PLAN- OCH HORNFRASNING

160-240

240-280

0,2-0,4 0,1-0,2

2-4 0,5-2
P20-P40 P10-P20

Belagd Belagd
hardmetall hardmetall

eller cermet

PINNFRASNING

120-150 160-220 25-30"

0,01-0,20 | 0,06-0,20? | 0,01-0,3?

- P20-P30 -

" For belagd snabbstalsborr v, =45-50 m/min.
2 Beroende pa radiellt skirdjup och borrdiameter

8

Borrning
SNABBSTALSBORR

-5 14-16* 0,05-0,15
5-10 14-16* 0,15-0,20
10-15 14-16* 0,20-0,25
15-20 14-16* 0,25-0,30

* Fér belagd snabbstélsborr v, = 22-24 m/min.

HARDMETALLBORR

210-230 80-100 70-80

0,03-0,10? | 0,10-0,25¥ | 0,15-0,25%

" Borr med utbytbara eller [6dda hardmetallskar
2 Matningshastighet fér borrdiameter 2040 mm
% Matningshastighet for borrdiameter 5-20 mm

4 Matningshastighet for borrdiameter 10-20 mm

Slipning

Nedan ges en mycket allmin slipskiverekom-
mendation. Fér mera detaljerade sliprekom-
mendationer hénvisas till broschyren ”Slipning
av verktygsstal”.

Planslipning

rak skiva A 46 HV A 46 HV
Planslipning

segment A24 GV A36 GV
Rundslipning A 46 LV A 60 KV
Innerslipning A 46 )V A60)V
Profilslipning A 100 KV A 120 )V




Svetsning

Svetsning av verktygsstal kan genomféras med
gott resultat om hdnsyn tas till forhojd
arbetstemperatur, fogberedning, elektrodval
och stranguppbyggnad.

For basta resultat efter fotoetsning och
polering anvand ett tillsatsmaterial med en
sammansittning sa lika grundmaterialet som
moijligt.

Svetsmetod TIG

Arbetstemperatur 200-250°C

Tillsatsmaterial STAVAX TIG-WELD

Hardhet efter svetsning 54-56 HRC

Vidrmebehandling efter svetsning:

Hardat tillstand Anl6p verktyget vid en temperatur
10-20°C lagre 4n den tidigare

anvinda.

Genomvirm till 700°C i 5 timmar.
Kyl sedan fritt i luft.

Leveranstillstand

LASERSVETSNING

For lasersvetsning finns Uddeholm Stavax
lasertrad. Se databladet “Uddeholm Laser
Welding Rods”.

Ytterligare information finns i var broschyr
”Svetsning av verktygsstal” eller kontakta
narmaste Uddeholmskontor.

Polering

Uddeholm Mirrax ESR har mycket god poler-
barhet i hardat och anlopt tillstand.

En nagot annorlunda teknik, jamfért med
Uddeholms &vriga formstal, bor tillampas.
Huvudprincipen ar att anvdnda titare steg
under finslipnings- och polerstadiet och att
inte borja polera pa en alltfér grovslipad yta.
Det dr ocksa viktigt att avbryta poleringen
omedelbart sa snart den sista repan fran fére-
gaende slip/poleringssteg avlagsnats.

Mer detaljerade instruktioner om polertek-
niken kan erhéllas i broschyren ”Polering av
formstal”.

Fotoetsning

Uddeholm Mirrax ESR har lag halt av slagg-
inneslutningar och ar darfor lampligt for foto-
etsning.

Genom den goda korrosionsbestindigheten
hos Uddeholm Mirrax ESR maste dock en
specialprocess anvandas. Narmare information
lamnas i var broschyr om fotoetsning av
verktygstal.

Ytterligare information

Kontakta Ert lokala Uddeholmskontor for
ytterligare information om urval, virmebe-
handling och applikationer fér Uddeholms
verktygsstal, inklusive broschyren “Material for
formverktyg”.
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Tillverkningsprocess med ESR

| ljusbagsugnen smalts noga utvalt returstal, ferrolegeringar och
slaggbildare med hjalp av ljusbagar. Smaltan tappas i en skank efter
cirka 2,5 timme. Slaggdragaren avlagsnar syrerik slagg fran ljusbags-
ugnen. | skdnkugnen utférs desoxidation, legering och varmning av
stalbadet. Under vakuumavgasningen avlidgsnas element saisom
vite, kvdve och svavel. Oxider avskiljs fran stalbadet genom gas-
omrorning och induktiv omroérning. Vid stiggjutningen fylls darefter
de forberedda kokillerna med ett kontrollerat fléde fran skinken.

ESR

Vid elektroslaggraffinering byggs gotet upp i en vattenkyld kokill.
Detta sker genom smiltning av en konsumerbar elektrod (got fran
stalverket) som 4r nedsinkt i ett dverhettat slaggbad. Reaktionen
mellan staldropparna fran elektrodspetsen och slaggbadet leder till
en avsevard siankning av stalets svavelhalt och en minskning av
storleken av de icke-metalliska inneslutningarna. Det riktade
stelnandet i stalbadet resulterar i ett gét med en hég homogenitet,
med fin stelningsstruktur och avsaknad av makrosegringar. Smalt-
ning under skyddsgasatmosfar forbittrar stalets renhet ytterligare.

VARMBEARBETNING

Vara valsverk ar skraddarsydda for tillverkning av verktygsstal.

| Gotvalsverket valsas got fran stalverket ut till amnen eller grovre
fardig stang. | Stangvalsverket valsas darefter stalimnen fran
Gotverket vidare till stangstal i olika dimensioner och profiler.

10

Var Smidespress dr en av virldens mest moderna. Med en press-
kraft pa 40 MN (4000 ton) arbetar pressen med savil friform-
smide som stuksmide. Via en kraftfull gétbearbetning smids runda,
fyrkantiga eller platta stinger fran gét som véger mellan 2 och

42 ton.

VARMEBEHANDLING

Efter varmbearbetning i smidespress eller valsverk utférs varme-
behandling i form av mjukglédgning eller hardning och anlépning.
Mjukglédgning resulterar i lag materialhardhet, god maskinbear-
betbarhet, en lamplig mikrostruktur fér hiardning och anlépning av
det firdiga verktyget. Hardat och anl6pt material ar fordelaktigt
for kunden da ingen ytterligare hard-ning och anl6pning av verk-
tyget behover goras. Kunden vinner dirmed béde tid och pengar.

MASKINBEARBETNING
| var maskinbearbetning sker ytbearbetning och sagning av
materialet for att avligsna ytdeformationer och glédskal som
bildats efter virmebehandling, for att saga bort andmaterial och
for att underlitta ytkontroll och ultraljudsprovning i var kvalitets-
kontroll. Maskinbearbetning sker ocksa darfor att det spar
material — och ddrmed pengar — at kunden.

| var Fardigstalining kapas allt material i lingder helt enligt
kundens 6nskemal. Fran vart lager gar cirka 1 miljon leveranser/ar
till mer @n 100 000 kunder 6ver hela virlden.



ASSAB A

www.assab.com

Network of excellence

UDDEHOLMs globala nirvaro innebir att du alltid kan
vara saker pa att fa samma hoga kvalitet var du an
befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien representeras
vi av ASSAB som ar Uddeholms exklusiva siljkanal.
Tillsammans befaster vi stdllningen som virldsledande

leverantor av verktygsstal.

(Y vopEHOLM

www.uddeholm.com



ASSAB A

UDDEHOLM ir virldsledande leverantér och tillverkare av verktygsstal.
Det dr en position vi har natt genom att stiandigt bidra till bittre affirer for
vara kunder. Genom lang erfarenhet, grundlig forskning och kontinuerlig
utveckling av nya produkter dr vi val rustade att |6sa alla de problem som
kan uppsta. Det dr en tuff utmaning, men malsattningen &r lika tydlig som

alltid — att vara basta affarspartner och férstahandsleverantér.

Vi finns 6ver hela virlden. Det innebdr att du alltid kan vara siker pa att fa
samma hoga kvalitet var du dn befinner dig. Inom Pacificomradet i Asien
representeras vi av ASSAB, som dr Uddeholms exklusiva siljkanal.
Tillsammans befaster vi stéllningen som virldsledande leverantér av
verktygsstal. Var globala niarvaro gor det enkelt att vara kund hos oss, och
det finns alltid en Uddeholm- eller ASSAB-representant nira till hands for
radgivning och support. Det handlar om fértroende, savil i langvariga
samarbeten som vid utveckling av nya produkter. Fér oss dr fortroende

nagot man lever upp till — varje dag.

Mer information finner du pa www.uddeholm.com, www.assab.com eller

Uddeholms lokala hemsida.
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